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Verfahren zum Herstellen von Tragetaschen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Trage- 
taschen durch Trennschweiflen zweier Ubereinanderliegender Folien- 
bahnen aus thermoplastischem Kunststoff mlt GriffSf fnung, die im 
ortlichen Bereich durch jeweils zugeordnete angeklebte Oder ange- 
schweiflte VerstarkungsfolienstUcke umgeben sind, wobei die ein- 
ander zugekehrten OberflSchen der zur Aufnahme der Verstarkungs- 
folienstUcke bestimmten Randzonen der Bahnen dadurch freigelegt 
werden, daB ein die VerstarkungsfolienstUck-Aufsetzzone umfassender 
Randteil der einen Materialbahn in von der anderen Materialbahn 
abgekehrten Richtung urn l80° umgefaltet wird und das daraufhin die 
in dieser Weise freigelegten und vorzugsweise einander angrenzenden 
OberflSchen der Randzonen der beiden Bahnen die Verstarkungsfolien- 
stUcke aufgesetzt werden. 



609853/0039 



2526014 



Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, Tragetaschen nach dem vor- 
beschriebenen Verfahren auf einer Maschine nebeneinander zweifach 
herzustellen, wobei eine Verschiebung der Bahnen wahrend der Fal- 
tungen und dem Aufbringen der Verstarkungsstucke verhindert und 
zugleich die Tragetaschen nach ihrer Stapelung zu Blbcken ver- 
schweiBt werden konnen. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Herstellen 
von Tragetasohen erfindungsgeraaB vorgeschlagen, die erfindungsge- 
mSBe Losung sieht somit vor, dafl zur gleichzeitigen Herstellung von 
Tragetaschen mit VerstSrkungen ihrer Griff of fnungen der Schlauch ■ 
nur in einer Schlauohwandung fortlaufend und raittig aufgeschnitten 
wird, sodafi wahrend des Arbeitsgahges der Paltungen und des Auf- 
bringens der GrifflochverstSrkungen durch die untere zusammen- 
hangende Schlauchbahn ein Zusamroenhalt gegeben ist und eine Ver- 
schiebung ausgeshlossen und auch gewShrleistet wird, daB sich die 
Verstarkungsfolienstilcke, die das Griffloch umgeben, in einem stets 
gleichen Abstand auf den Folienlagen aufbringen lassen. So fern der 
Scliauch zum gleichzeitigen Herstellen von jeweils zwei Tragetaschen 
in einem Arbeitsgang durch beide Schlauchwandungen fortlaufend und 
mittig aufgeschnitten wllrden, bevor die vorgenannten Paltungen und 
das Aufbringen der Verstarkungsfolienstucke stattfinden, dann wiirde 
eine Verschiebung der beiden unabhSngigen, durch das Aufschneiden 
durch beide Schlauchwandung gebildeten HalbschlSuche dazu fuhren, 
dafl die VerstSrkungsfolienstticke nicht an vorgesehener genauer Orts- 
lage an der Polienbahn angebracht werden kbnnen, es sei denn, daB 
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dafi die Aufbringungsvorrichtung filr die VerstarkungsfolienstUoke 
sich den zeitliohen Verschiebungen der beiden getrennten Folien- 
bahnen anpassen wilrde. Eine solche LSsung ist aber praktisoh nioht 
oder nur mit einem unverhaltnismaBig hohen Aufwand durohzufUhren 
und wUrde, da si oh auoh die beiden Halbschlauche in ihrem Abstand 
zueinander entfernen kSnnen, dazu fUhren, dafl zwei, einem jeden 
Halbsehlauoh zugeordnete Aufgabenvorriohtung notwendig sein wlirden. 
Dies wUrde aber wiederum zu einer Verteuerung der Herstellungs- 
masohine fUhren. 

Die erfindungsgeraaBe L5s\ang si chert eine genaue Anbringung der 
VerstarkungsfolienstUoke an vorgesehener Stelle. Die genaue Aus- 
riohtung ist wichtig, well StSrungen in der genauen Ausrichtung zu 
einem unschonen Aussehen der Tragetaschen, aber auoh zu einer 
StSrung im Betrieb fUhren konnen. Sofern namlich die den UmsdhlSgen 
zugeordnete VerstarkungsstUcke nicht lediglich auf den Umschlagen 
aufgeklebt, sondern zufolge einer Verschiebung rait einem geringen 
Wandstreifen auoh an der anderen Polienlage angebraoht werden, 
dann fUhrt dies zu einem Ausschufl der hergestellten Tragetasohen. 
Daher ist eine genaue Ausrichtung der VerstarkungsfolienstUoke not- 
wendig, die auf den umgesohlagenen Randzonen aufzubringenden Ver- 
starkungsfolienstUoke in einem genauen Abstand zu den Paltkanten 
oder Randkanten der Umschlage anzubringen sind.. 

Das langsverlaufende mittige Aufschneiden der unteren Polienbahn 
kann vor dem QuertrennsohweiBen zum Pertigstellen der Tragetasohen 

- 4 - 
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vorgenoramen werden. Vorteilhaft erfolgt es dann naoh dera Rtick- 
falten der umgeschlagenen Randzonen. Bel diesen MaBnahmen werden 
in einem Arbeit stakt jeweils zwei Tragetasohen hergestellt, die 
naoh ihrer endgUltigen Herstellung jedooh voneinander getrennt 
sind bzw. werden. 

Die erfindungsgemSBe LHsung maoht es auoh moglioh, Tragetasohen 
rait Verstfirkungen der GriffBffnung herzustellen, die mit einer 
Abreifllasohe versehen sind und diese Tragetasohen naoh ihrer Stape- 
lung zu einem Stapelblook zu verbinden. Ura dies zu erreiohen, wird 
in weiterer erfindungsgemSBer Ausgestaltung vorgeschlagen, daB naoh 
dera Aufsohneiden der oberen Bahn deren Schnittkanten in einem Ab- 
stand zueinander gebraoht werden, die Randzonen der Schnittkanten 
in entgegengesetzter R-ichtung jeweils naoh auBen um l8o° umge- 
schlagen und auf die umgeschlagenen Randzonen sowie durch den durch 
das Umschlagen freigelegten /nittleren Bereich der anderen, nicht 
getrennten Polienbahn quer zur Folienlaufrichtung nebeneinander 
vier FolienverstarkungsstUcke aufgelegt werden, wobei die Folien- 
verstarkungsstUcke auf der unteren, nicht getrennten Folienbahn 
in einem Abstand zueinander aufgelegt werden, der dem Abstand der 
Schnittkanten der aufgeschnittenen Folienlage entspricht oder an- 
nahernd entspricht, dann die umgeschlagenen Randzonen zurtickge- 
faltet und der Schlauch durch TrennschweiBnahte paarweise in Trage- 
tasohen unterteilt wird, die durch die untere Folienlage mitein- 
ander verbunden sind, die jeweils zusammenhSngende Tragetasohen 
gestapelt und nach der Stapelung der Jeweils unteren Folienlage 
durch ein heiBes Messer od. dgl. durchgeschnitten und mit dem 
Durchschneiden die Schnittkanten miteinander zur Bildung zusammen- 
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haingender Tragetaschenblocke verschweiflt werden. Dabei werden in 
weiterer erfindungsgemaBer Ausgestaltung in den miteinander durch 
die Verblockungsschweifiung verbundenen Laschen der Tragetaschen 
AbreiBperforationen angebracht. Die Anbringung dieser AbreiBper- 
forationen kann an den Folienbahnen vor den QuertrennschweiBungen m 
erfolgen. Es 1st jedoch auoh mbglich, die AbreiBperforationen an 
den gestapelten und durch SchweiBung miteinander verblockten Trage- 
taschen vorzunehmen. In gleicher Weise konnen auch die in den 
Laschen anzubringenden Stapellooher vorher in der Schlauohbahn 
Oder spater an den bereits gestapelten Tragetasohen angebracht 
werden. 

Das vorbeschriebene "in Abstand bringen" der Schnittkanten der 
oberen 3ahn kann in weiterer erfindungsgemafier Ausgestaltung der 
Erfindung in der Weise erfolgen, daB in der oberen Polienlage zwei 
nebeneinanderliegende Schnitte angebracht werden, deren Abstand 
zueinander der doppelten Breite der Aufhangelasche entspricht. Der 
durch die beiden Schnitte erhaltene Streifen wird dann entfernt. 

In weiterer erfindungsgemaBer Ausgestaltung wird, urn die Entfernung 
eines Abfallstreifens zu vermeiden, zugleich aber auch das Ab- 
trennen der Tragetaschen von ihren AufhSngelaschen zu erleichtern, 
erfindungsgemSB vorgeschlagen, dafi die obere Folienbahn in der 
Mitte fortlaufend aufgeschnitten und die beiden an den Langskanten 
angrenzenden Randzonen in entgegengesetzten Richtungen um/eweils 
l80° mit einer Breite umgeschlagen werden, die der Breite der 
VerstarkungsstUcke und zusatzlich der Breite der Aufhangelaschen 
entspricht, die Verstarkungsstlicke an diesen Umschlage angrenzend 
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an deren Paltkante aufgelegt und die auf die untere Folienbahn 
aufgebrachten VerstSrkungsiticke einen seitliohen Abstand zuein- 
ander haben, der der doppelten Breite der AufhSngelasohen ent- 
spricht, dann die UmschlMge in ihre Ursprungslage zuruckgefaltet 
und durch QuertrennschweiBungen die Tragetaschen von dem Schlauoh 
abgetrennt, dann die paarweise gegentlberliegenden, durch die unteren 
Folienlagen mltelnander verbundenen Tragetaschen einer Stapelvor- 
richtung zugefUhrt und nach der Stapelung einer Anzahl von Trage- 
taschen Jewells die unteren Folienlagen der aufeinandergestapelten 
Tragetaschen durch ein heifles Messer od.dgl. durchgeschnitten und 
mit dem Durchschneiden die unteren Folienlagen miteinander durch 
Schweifiung verbunden werden. 

Die Erfindung 1st in der Zeichnung anhand einiger Ausftlhrungsbel- 
spiele nSher eriautert. Sie beschrSnkt sich nicht auf die darge- 
stellten Ausbildungsformen, vielmehr s-ind weitere, im Rahmen der 
Erfindung liegende Abwandlungen mSglich. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Tragetasche mit Verstarkungen im Bereioh der 

GrifflScher in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 2 in Oberansicht und im wesentlichen schematisch das 

Jeweilige Herstellen von zwei Tragetaschen, 

Fig* 3 bis 8 Schnitte durch die Folienbahnen nach Fig. 2 ent- 
sprechenden dort in romischen Zahlen angegebenen 
Schnittlinien, 
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Fig. 9 in Oberansicht ein abgewandeltes Verfahren zur je- 

weiligen Herstellung zweier Tragetaschen, 

Pig. 10 bis 15 die Schnitte entsprechend den in romischen Zahlen 

zu Pig. 9 angegebenen Schnittlinien, 

Fig. 16 in perspektivischer Darstellung eine nach Pig. 9 

hergestellte Tragetasche, 
Pig. 17 ein abgewandeltes Verfahren in Oberansicht und im 

wesentlichen schematisch zur Jewells gleichzeitigen 

Herstellung von zwei Tragetaschen, 

Fig. 18 bis 21 Schnitte entsprechend den in rSmischen Zahlen in 

Fig. 17 angegebenen Schnittlinien, 

Pig. 22 eine nach Pig. 17 hergestellte einzelne Tragetasche 

in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 23 einen Schnitt durch einen Block von Tragetaschen, 

Fig. 24 in perspektivischer und im wesentlichen schema- 

tischen Darstellung das Aufbringen der Folien- 
verstarkungsstilcke auf die untere Schlauchwandung 
und die beiden UmschlSge der oberen Schkuchwandung. 



Zum Herstellen der in Fig. 1 dargestellten Tragetasche 10 mit den 
Griff ISchern 11 und 12 und den diese umgebenden Starkungsfolien- 
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stUcken 13 und 14, die an den Innenwandungen der TragetaschenwSnde 
15 und 16 angebracht sind, wird ausgegangen von einem breiten 
Pollens chlauch 17, dessen obere Wandung 18 in der Mltte fort- 
laufend durch ein Messer 19 aufgeschnitten wird. Die untere 
Wandung 20 wird nicht aufgeschnitten. Das Durchschneiden ledig- 
lich der oberen Wandung 19 mit einem Messer 1st moglich in Ver- 
bindung rait einem am Messer angebrachten Schuh. 

Dann werden die Randzonen auf beiden Seiten des Schnittes urn 
l80° umgeschlagen. Die umgeschlagenen Randzonen sind mit 21 und 
22 bezeichnet. Auf diese umgeschlagenen Randzonen werden, Jewells 
zugeordnet, VerstarkungsfolienstUcke 23 und 24 aufgebracht und ver- 
bunden. Die Verbindung kann durch SchweiBung erfolgen. Besonders 
vorteilhaft erfolgt sie jedoch durch Verklebung, well vor dem Auf- 
bringen der Verstarkungsfolj^nstUcke diese mit einem Klebstof fauf- 
trag versehen worden sind. Die StarkungsfolienstUcke 23 und 24 
haben eine Breite, die der Breite der UmschlSge 21 und 22 ent- 
spricht Oder in etwa entspricht. Besonders vorteilhaft werden sie 
deckungsgleich mit den Paltkanten 25 und 26 sowie den Schnittkanten 
27 und 28 angebracht. 

Die beiden weiteren VerstarkungsfolienstUcke 25 und 26 werden dicht 
nebeneinander auf der Pol±nbahn 20 angebracht. Ihr Abstand zuein- 
ander 1st so bemessen, daB spSter noch ein Schnitt zwischen beiden 
durchgeftlhrt werden kann. Die auflenliegenden Kanten der Ver- 
starkungsstUcke 25 und 26 reichen bis nahe zu den Paltkanten 29 
und 30. Nachdem diese VerstarkungsfolienstUcke 23 bis 26 ange- 

609853/0039 



- 9 - 



25260.U 



bracht worden sind, werden die Umschlage 21 und 22 wieder zu- 
riickgefaltet. Dann werden die Grif flochausstanzungen 11 und 12 
vorgenommen und sohliefllich erfolgt eine Trennschwei flung, be- 
stehend aus den Schweifllinien 31 und 32 in Verbindung mit dera 
dazwischenliegenden Trennschnitt 33* die sich quer tiber die ge- 
samte Breite des Sehlauches 17 erstrecken. Es kann sich hier urn 
eine Trennahtschwei flung mit einem erhitzten Keil handeln. 
Moglich ist aber auch eine breite Schweiflnaht, die durch ein 
Messer in der Mitte durchgeschnitten wird. 

Vorteilhaft erfolgt vor den Querabschweiflungen 31 und 32 mit dem 
dazwischenliegenden Trennschnitt 31 uber ein Messer 34 das 
mittige Aufschneiden der unteren Folienbahn 20, wobei dieser 
Schnitt dann zwischen den VerstarkungsfolienstUcken 25 und 26 
hindurchgeht. Dieser Schnitt in der unteren Polienbahn 20 ist 
in Pig. 8 dargestellt. 

Fig. 9 zeigt, das wiederum von einem breiten Schlauch 17 ausge- 
gangen wird. In der oberen Schlauchbahn 18 wird ein zweifacher 
Schnitt durch zwei Schneidmesser 19a, 19b durohgefUhrt, sodafl 
ein Streifen 34 erhalten wird, der als Abfall weggefuhrt wird. 
Auf die umgeschlagenen Randzonen 21 und 22 werden die zu Pig. 2 
beschriebenen VerstarkungsfolienstUcke 23 und 24 aufgebracht, 
und zwar ebenfalls vorzugsweise deckungsgleich mit den Paltkanten 
27 und 28 sowie Schnittkanten 29 und 30. Die auf der Folienbahn 
20 aufgebrachten VerstarkungsfolienstUcke 25und 26 liegen zwar 
nahe an den zugeordneten Faltkanten 27 und 28, aber haben einen 
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Abstand x zueinander, der der doppelten Breite einer AufhSngelasche 
entspricht,auf die nachfolgend noch eingegangen wird. 

Nach dem Aufbringen der Verstarkungsfolienstticke werden die Um- 
schlage 21 und 22 wieder zuriickgeschlagen, wie das aus Fig. 14 
hervorgeht. Vorher oder auch nachher werden nebeneinander in einem 
Abstand verlaufende Perforationen 35 und 36 angebracht. Der Ab- 
stand dieser beiden Perforationslinien in der unteren Polienbahn 
20 entspricht annShernd dem Abstand x zwischen den Verstarkungs- 
folienstticken 25 und 26, obwohl er in der Zeichnung dbwas enger 
dargestellt ist. Die Perforationslinien 35 und 36 sind symmetrisch 
zur MittellSngsachse der unteren Polienbahn 20 angeordnet. Zwischen 
beiden Perforationslinien und symmetrisch zur MittellSngsachse 
der Bahn 20 werden weiterhin StapellScher 37 und 38 angebracht. 
Zugleich mit den StapellBchern 37 und 38, die in einem Arbeits- 
gang doppelt hergestellt werden, und entsprechend mit den zusStz- 
lichen Bezugszeichen 37a und 38a bezeichne^ sind, werden die Griff - 
lbcher 12 und 13 angebracht. Dann erfolgen die zu Pig. 2 erwShnten 
QuerabschweiBungen 31 und 32 mit dem dazwischenliegenden Trenn- 
schnitt 33, urn aus dem Schlauch paarweise Beutel 10a und 10b ab- 
zutrennen, Die Beutel 10a und 10b sind durch die untere Schlauch- 
wandung 20 miteinander verbunden. Sie werden einer Stapelvorrichtung 
zugeftthrt. Nachdem mehrere solcher Zwillingsbeutel, die noch mit- 
einander duroh die untere Wandung des Schlauches verbunden sind, 
gestapelt worden sind, wird durch ein erhitztes Messer od.dgl. der 
Schnitt in der MittellSngsachse des ursprungliohen Schlauches durch- 
gefiihrt. Dadurch folgt nicht lediglich eine Trennung der Beutel 
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10a von den Beuteln 10b, sondern die AufhSngelaschen 39 iiber- 
einanderliegender Beutel nach Pig. 15 die Lasohen 39a und 39*> 
des linken Tragetaschenstapels, werden duroh eine Schweifiung 
40 miteinander verbunden, sodafl ein Tragetaschenblock erhalten 
ist. Die Tragetaschen k5nnen an der zugeordneten Perforation 35 ' 
bzw. 36 von der Lasche getrennt werden, nachdem die Tragetaschen- 
blocke vorteilhaft uber die Lochungen 38 und 38a bzw. 37 und 
auf Stiften 37a aufgehangen sind. Da die die Laschen verbindenden, 
die Verblockung der Tragetaschen ergebenden SchweiBnahte im 
Endergebnis stark sind, well mehrere Polienlagen bzw* mehrere 
heii3 durchschnitten und dadurch miteinander verschweifit werden, 
konnen die Lochungen 38 und 38a bis dicht an die Verblockungs- 
schweifinahte 40 heranreichen, Zugleich kbnnen auoh die Perfo- 
rationen 35 und 36 bis dicht an die Lochungen 38, 38a bzw. 
37* 37a nach Fig. 9 heranreichen. Es ergibt sich somit, dafl die 
Verbinduhgslaschen eine nur geringe Breite zu haben brauchen. 
Weil sie nur eine geringe Breite zu haben brauchen, ist es not- 
wendig, die VerstarkungsfolienstUcke 23 bis 26 in einem genauen 
Abstand zur MittellSngsachse der Schlauchbahn 20 bzw. kantenge- 
treu zu den Schnittkanten und Faltkanten anzubringen. 

Anstelle nach Fig. 9 durch zwei Messer 19a einen Abfallstreifen 
34 zu erhalten, der weggeftihrt wird, kbnnen auch bei Anwendung 
nur eines Schnittes, wie in Fig. 2 dargestellt, die geschnittenen 
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RSnder voneinander entfernt werden duroh ein "in die Breite 
Ziehen" der oberen Schlauchwandung 18, sodaB ein praktisch wie 
in Pig. 9 dargestellter Aus gangs zustand erreicht wird. 

Pig. 17 zeigt das Herstellen von Tragetaschen der vorbeschrie- 
benen Art mit der MaBgabe, daB jede einzelne Tragetasche zwei 
AufhSngelaschen hat. Beim Schlauch 17 wird wiederum lediglich 
die obere Schlauchwandung 18 in deren Mitte in LSngsrichtung 
durch ein Messer 19 aufgeschnitten. Die UmschlSge 21 und 22 
werden jedooh in einer solchen Breite umgeschlagen/ daB zwischen 
den an den Paltkanten 28 und 29 auf diesen angelegten VerstSr- 
kungsfolienstiicken 23 und 'den zugeordneten SchnittrSndern 
29 und 30 ein jeweiliger Abstand y vorhanden ist, der der 
Breite einer Lasohe entspricht. Die VerstSrkungsfolienstticke 
25 und 26 werden, wie zu Pig. 9 dargestellt, mit einem Ab- 
stand x zueinander aufgelegt, der ebenfalls der Breite der 
Lasche 39 entsprechend gewahlt ist. 

Nach dem Aufbringen der VerstSrkungsfolienstucke werden die Um- 
schlSge 21 und 22 wieder zuriiokgef altet. Dann erfolgt das An- 
bringen der Perforation 35 und J>6 durch beide Wandungen 18 und 
20 im Unterschied zu Pig. 9> well dort wegen Pehlen eines 
mittleren Streifenabschnittes in der oberen Wandung 18 die Per- 
f orationen 35 und 36 nur in der unteren Schlauchwandung 20 vor- 
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genommen worden slnd. Zugleioh werden die zu Pig. 9 beschriebe- 
nen Stapellb'cher 37 und 38 angebracht. Dann erfolgt die Quer- 
trennschweiflung 31, 32, 33. Die erhaltenen Zwillings- oder 
lf Siamesischen"-Tragetaschen, verbunden durch die Schlauchwan- 
dung 20, werden dann gestapelt. Nachdem ein ausreichender Stapel 
vorhanden ist, wird wiederum durch ein heifies Messer od.dgl. 
Werkzeug ein Trennschnitt in der Mitte der jeweils unteren Polien- 
lagen 20 gemacht. Mit dies em. Trennschnitt durch ein erhitztes 
Werkzeug werden aber auch die bereits durch das Messer 19 auge- 
schnittenen Lagen der oberen Folienbahn 18 miteinander ver- 
schweiBt. Es ergibt sich dann die in Pig. 23 durch eine starke 
Linie dargestellte flachenhafte, sich Uber die HShe und Breite 
des Tragetaschenstapels erstreckende VerblockungsschweiBnaht 40. 
Nach Pig. 17 werden somit Tragetaschen hergestellt, deren beide 
Wandungen 15 und 16 mit Laschen 39, 39a versehen sind, die Uber 
zugeordnete Abreifiperforationen von der eigentlichen spiiter zu 
gebrauchenden Tasche abtrennbar sind. Es sei verstanden, daJ3 die 
Perforationen 35, 36 und Stapeloffnungen sowie Griff IScher 11, 
12 auch an den gestapelten Taschen angebracht werden kSnnen. 

Fig. 24 zeigt schematisch das Aufbringen der VerstSrkungsfolien- 
stucke auf den Foil ens chlauch 17* der in angegebener Pfeil- 
richtung 4l bewegt wird. Durch das Messer 19 erfolgt der 
Schnitt in der oberen Bahn. Die VerstarkungsfolienstUcke werden 
erhalten aus einem Polienstreifen 42, dessen Oberseite mit einem 
Klebstoff versehen wird. Dieser Polienstreifen 42 wird durch ein 
Vorzugswalzenpaar 43, 44 an eine in angegebener Pfeilrichtung 45 
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absatzweise rotierende Walze 46 herangebracht . Diese Walze 
wirkt zusammen mit einem sich Uber deren I&nge erstreckenden 
Messer 47, das aus dem Streifen 42 Absohnitte abtrennt, wobei 
vorher der Streifen 42 durch zwei in dessen Langsrichtung ver- 
laufende Schnitte in vier Streifen unterteilt worden 1st, Die 
Walze 46 1st mit einem Vakuumsystem versehen, sodaB die Ver- 
starkungsfolienstticke an der Walze so lange anliegen, bis sie 
an de n zugeordneten Stellen der Polienbahnen angebracht und 
duroh den Kleber dort haften bleiben. 

Urn einen Abstand der VerstSrkungsfolienstUcke zu erreichen, ist 
die Walze 46 entsprechend breit bemessen, Auch werden die not- 
wendigen vier Streifen im Bereich vor der Walze 46 auf einen 
entsprechenden Abstand zueinander gebracht. Dies kann geschehen 
durch Umlenkstabe* In der Zeichnung ist das nicht besonders 
dargestellt. 

Der Transport der Schlauchbahn 17 und die Zufiihrung der Ver- 
starkungsfoliensttlcke kann in verschiedener Welse erfolgen, 
Es kann der Transport intermit tierend aber auch kontinuierlich 
seln. 
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1. yerfahren zum Herstellen von Tragetaschen durch Trenn- 



schweiBen zweier Ubereinanderliegender Polienbahnen aus thermo- 
plastischem Kunststoff mit Griffbffnungen, die im brtliohen Be- 
reich durch Jewells zugeordnete angeklebte oder angeschweiBte 
VerstarkungsfolienstUcke umgeben sind, wobei die einander zuge- 
kehrten OberflSchen der zur Aufnahme der Verstarkungsfolien- 
stUcke bestimmten Randzonen der Bahnen dadurch freigelegt werden, 
dafi ein die VerstarkungsfolienstUck-Aufsetzzone umfaBender 
Randteil der einen Materialbahn in von der anderen Materialbahn 
abgekehrten Riohtung urn 180° umgefaltet wird und das daraufhin 
auf die in dieser Weise freigelegten und vorzugsweise einander 
angrenzenden Oberflache der Randzonen der beiden Bahnen die 
VerstarkungsfolienstUcke aufgesetzt werden, erfindungsgemaB 
vorgesohlagen, daB zur gleichzeitigen Herstellung von Jewells 
zwei Tragetaschen von einem entspreohend breiten Schlauoh aus- 
gegangen wird, dessen nur eine, vorzugsweise obere Polienlage 
in der Mitte fortlaufend aufgesohnitten wird, die beiden an den 
LSngsschnitt angrenzenden Randzonen in entgegengesetzter 
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Richtung Jewells urn l8o° nach auBen umgesohlagen und auf die 
umgeschlagenen Randzonen sowie auf den durch das Umsohlagen 
freigelegten mittleren Bereich der anderen, nicht getrennten 
Folienbahn nebeneinander vier VerstarkungsfolienstUcke gleich- 
zeitig aufgebracht und mit den zugeordneten Polienbahnen ver- 
bunden, dann die umgeschlagenen Randzonen in ihre ursprtingliche 
Lage zurtickgefaltet und der Schlauoh duroh Anbringung von quer 
zu seiner Laufrichtung erfolgender Trennschnitt in Tragetasohen 
unterteilt wird, wobei vor- oder nach dem Anbringen der Trenn- 
schweiBnShte die andere Folienbahn, vorzugsweise untere Folien- 
bahn, in ihrer Mitte aufgeschnitten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB das langsverlaufende mittige Aufschneiden 

t 

der unteren Folienbahn vor dem QuertrennschweiBen zum Herstellen 
der Tragetaschen vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach den Ansprtichen 1 und 2, dadurch 
gekennzei c h n e t, daB das Aufschneiden der unteren 
Folienbahn in ihrer Mitte nach dem RUckfalten der umgeschlagenen 
Randzonen und vor dem QuertrennschweiBen vorgenommen wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der An- 
spriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeiohnet, 
daB nach dem Aufschneiden der oberen Bahn deren 'Schnittkanten 

in einen Abstand gebracht werden, die Randzonen der Schnittkanten 
in entgegengesetzter Richtung Jeweils nach auBen um l8o° umge- 
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schlagen und auf die umgeschlagenen Randzonen sowie durch den 
durch das Umschlagen freigelegten raittleren Bereioh der anderen, 
nicht getrennten Polienbahn quer zur FolieiJaufriohtung neben- 
einander vier Folienverstarkungsstttoke aufgelegt werden, wobei 
die FolienverstSrkungsstuoke auf der unteren, nicht getrennten 
Polienbahn in einem Abstand zueinander aufgelegt werden, der dem 
Abstand der Schnittkanten der aufgeschnittenen Polienlage ent- 
spricht oder annahernd entspricht, dann die uragesohlagenen Rand- 
zonen zurtickgefaltet und der Schlauoh durch TrennschweiBnahte 
paarweise in Tragetaschen unterteilt wird, die durch die untere 
Polienlage miteinander verbunden sind, die Jewells zusammen- 
hangenden Tragetaschen gestapelt und nach der Stapelung die Je- 
wells unteren Polienlagen durch ein heiBes Messer durchge- 
schnitten und mit dem Durchschaeiden die Schnittkanten mitein- 
ander zur Bildung zusammenhangender Tragetaschenblocke ver- 
schweiBt werden. 

5. Verfahren nach Anspruoh 4, daduroh gekenn- 
zeichnet, daB in den miteinander duroh die Verblockungs- 
schweiBung verbundenen Laschen der Tragetaschen AbreiBperfora- 
tionen angebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruoh 5, daduroh gekenn- 
zeiohnet, daB in den Laschen StapellSoher angebracht 
werden. 

- 4 - 
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7. Verfahren nach den Ansprtichen 4 bis 6, daduroh 
gekennzeichnet, daS in der unteren zusammen- 
hangenden Polienbahn in deren MittellSngsachse zwei in einem 
Abstand zueinander angeordnete, an die Folienverstarkungsstiicke 
angrenzende Perforationslinien angebracht werden. 

8. Verfahren naoh Anspruch 7* daduroh gekenn- 
zeichnet, d£fi in dem Raum zwischen den Perforations- 
linien paarweise in einem Abstand zur MittellSngslinie neben- 
einander gegenUberliegende Stapelb'ffnungen angebracht werden. 

9 . Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zei chnet, daJ3 in der oberen Polienlage zwei nebenein- 
anderliegende Schnitte angebracht werdem deren Abstand zuein- 
ander der doppelten Breite der AufhSngelasche entspricht. 

10. Verfahren naoh Anspruch 1 und einem oder mehreren der An- 
sprtlche 2 bis 9, daduroh gekennzeiohnet, 
daB die obere Polienbahn in der Mitte fortlaufend aufgeschnitten 
und die beiden an den Langskanten angrenzenden Randzonen in 
entgegengesetzten Richtungen um Jewells l80° mit einer Breite 
umgeschlagen werden, die der Breite der Verstarkungsstucke 

und zusatzlich der Breite der Aufhangelaschen entspricht, die 
Verstarkungsstuoke an diesen Umschlagen angrenzende an deren 
Paltkante aufgelegt und die auf die untere Polienbahn aufge- 
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brachten VerstSrkungsstUcke einen seitlichen Abstand zueinander 
haben, der der doppelten Breite der AufhSngelaschen entsprioht, 
dann die UmschlSge in ihre Ursprungslage zuriickgefaltet und 
durch Quertrennschweiflungen die Tragetasohen von dem Schlauch 
abgetrennt, dann die paarweise gegemiberliegenden, durch die 
untere Polienlage miteinander verbundenen Tragetasohen einer 
Stapelvorrichtung zugeftihrt und naoh der Stapelung einer Anzahl 
von Tragetasohen Jewells die unteren Folienlagen der aufein- 
andergestapelten Tragetasohen durch ein heifles Messer durohge- 
sohnitten und mit dem Durchschneiden die unteren Folienlagen 
miteinander durch SchweiBung verbunden werden. 
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